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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaB 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie auf ein 
Folgewerkzeug entsprechend dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 5. 

Bekannt ist ein Verfahren zum Verbinden eines er- 
sten, die Befestigungsbolzen, insbesondere als Schraub- 
bolzen ausgebildeten Werkstiickteils mit ein em zweiten 
Werkstuckteil sowie eine Vorrichtung (Fuge- und Ver- 
bindungswerkzeug) zum Durchfuhren dieses Verfah- 
rens (DE 34 47 006 Al. Das Verbinden des ersten Werk- 
stucksteils mit dem zweiten Werkstuckteil erfolgt in die- 
sem bekannten Fall dadurch, daB das erste Werkstuck- 
teil als solches mit Stanzverhalten, d h. als Stanzbolzen 
an einer Seite loch- bzw. stanzstempelartig ausgefiihrt 
ist, so daB zum Verbinden mittels des ersten Werkstuck- 
teils eine Offnung in das zweite Werkstuckteil einge- 
stanzt und das erste Werkstuckteil dann durch bleiben- 
de Materialverformung beider Werkstuckteile bzw. 
durch eine Art Nietvorgang in dem zweiten Werkstuck- 
teil verankert wird. Das bekannte Verfahren setzt eine 
spezielle Ausbildung des ersten Werkstiickteils voraus, 
die dessen Herstellungskosten erhdht und daruber hin- 
aus auch eine erhebliche Einschrankung der freien Ge- 
staltungsmoglichkeit des ersten Werkstiickteils bedingt 
Insbesondere konnen mit dem bekannten Verfahren ub- 
liche Bolzen, die lediglich aus einem Bolzenschaft mit 
Kopf bestehen, nicht verarbeitet werden. 

Bekannt ist weiterhin auch eine Vorrichtung zum Ein- 
pressen von vorgefertigten, ihr Aufnahmeloch selbst- 
stanzenden Muttern (Stanzmuttern) in Bleche (DE-AS 
12 54 940). Diese bekannte Vorrichtung weist grund- 
sStzlich die gleichen Nachteile auf wie die vorstehend 
genannte Vorrichtung. 

Bekannt sind weiterhin als Folgewerkzeug ausgebil- 
dete Stanz- und/oder Umformwerkzeuge, die dazu die- 
nen, in mehreren, zeitlich aufeinanderfolgenden Ar- 
beitsschritten aus einem Blech durch Stanzen und/oder 
Umformen WerkstQcke herzustellen, wobei in dem Fol- 
gewerkzeug mehrere Stanz- und/oder Umformbereiche 
gebildet sind, die jedes Werkstuckteil nacheinander pas- 
siert Die im Folgewerkzeug hergestellten Werkstuck- 
teile sind bevorzugt durch Materialstege usw. zu einem 
Band bzw. Streifen miteinander verbunden und werden 
auf diese Weise durch das Folgewerkzeug bewegt. Das 
Folgewerkzeug besteht dabei, wie dies bei Stanz- und 
Umformwerkzeugen ublich ist, grundsatzlich aus zwei 
Werkzeughalften, die mit Hilfe einer Presse zum Schlie- 
Ben des Werkzeugs aufeinander zu und zum Offnen des 
Werkzeugs auseinanderbewegt werden und die bei ge- 
schlossenem Werkzeug bzw. unmittelbar vor diesem 
Zustand am Fugebereich starr, d. h. nicht federnde Ele- 
mente bilden, zwischen denen das zweite Werkstuckteil 
mit dem wenigstens einen ersten Werkstuckteil ange- 
ordnet ist. 

Die vorstehend genannten Vorrichtungen zur Verar- 
beitung von Stanzbolzen oder Stanzmuttern sind auch 
fur die Verwendung in einem derartigen Folgewerk- 
zeug geeignet, cL h. an einer einen Fugebereich bilden- 
den Arbeitsposition erfolgt dann das Einsetzen des je- 
weiligen ersten WerkstOckteils (Stanzbolzen oder 
Stanzmutter) in das zweite Werkstuckteil durch Aus- 
stanzen eines Aufnahmebolzens mittels des ersten 
Werkstiickteils sowie die Verankerung des ersten 
Werkstiickteils im zweiten Werkstuckteil durch blei- 
bende Materialverformung, wobei das zweite Werk- 
stuckteil dasjenige Werkstuckteil ist, welches im Folge- 


werkzeug durch die einzelnen Stanz- und/oder Um- 
formbereiche erzeugt wurde, 

Bekannt sind ferner ein Verfahren sowie ein Werk- 
zeug zum Herstellen einer festen Verbindung zwischen 
5 einer Blechwand und einer mit Flansch versehenen 
Buchse. Bei diesen bekannten Verfahren wird fur die 
jeweils zu befestigende Buchse in die Blechwand eine 
Offnung mit einer Aufkelchung hergestellt In diese Off- 
nung wird dann die Buchse eingesetzt und mittels eines 

io als Schlagrohr ausgebildeten Werkzeuges wird die Auf- 
kelchung hinter einen von einer Ringnut der Buchse 
gebildeten Flansch oder Rand gedruckt Dieses bekann- 
te Verfahren setzt ebenfalls eine ganz spezielle, an das 
Verfahren angepafite Form der Buchsen voraus. 

15 Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Ver- 
binden wenigstens eines ersten Werkstiickteils mit ei- 
nem zweiten Werkstuckteil sowie ein Folgewerkzeug 
zum Durchfuhren dieses Verfahrens aufzuzeigen, bet 
dem das Verbinden der Werkstuckteile in zuverlassiger 

20 Weise und maBhaltig erfolgt, und zwar ohne daB die 
ersten Werkstuckteile als ihre Aufnahmeoffnung selbst- 
stanzende Werkstuckteile ausgebildet sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entspre- 
chend dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 

25 1 sowie ein Folgewerkzeug entsprechend dem kenn- 
zeichnenden Teil des Patentanspruches 5 ausgebildet 

Die ersten Werkstuckteile konnen bei der Erfindung 
Schrauben, Muttern, Bolzen oder dergL Befestigungs- 
elemente, aber auch Dreh- und Frasteile sein. Durch die 

30 Aufkelchung der Offnung, die in dem dem Fugebereich 
vorausgehenden Stanz- und Umformbereich fur das 
Einsetzen des ersten Werkstiickteils erzeugt wurde, ist 
ein relativ grofier Durchmesser fur diese Offnung mog- 
lich, der u. a. eine bessere Zentrierung des jeweiligen 

35 ersten Werkstiickteils beim Fiigen und Fixieren ermog- 
licht und insbesondere auch einen die Betriebssicherheit 
des Werkzeugs beeintrachtigenden Materialbetrieb 
vermeidet. Durch die Riickformung der Aufkelchung 
durch Verpressen des Materials des zweiten Werk- 

40 stuckteils wird eine besonders zuverlassige und feste 
Fixierung des ersten Werkstiickteils im zweiten Werk- 
stuckteil erreicht 

Bevorzugt erfolgt das Einfugen des ersten Werk- 
stiickteils dann entgegen der Aufkelchung, mit dem 

45 Vorteil, daB insbesondere bei ersten Werkstiickteilen in 
Form von Bolzen mit Kopfen letztere nach dem Verbin- 
den dicht gegen eine Flache des WerkstOckteils anliegen 
und sich ganz allgemein eine besonders wirksame Ver- 
ankerung ergibt. 

so Am Fugebereich kann auch gleichzeitig von zwei un- 
terschiedlichen Seiten des zweiten WerkstOckteils her 
jeweils ein erstes Werkstuckteil in eine vorbereitete 
Offnung oder Vorlochung eingefugt werden, und zwar 
in einem Fall mit einer Fiigerichtung von unten nach 

55 oben und im anderen Fall mit einer Fugerichtung von 
oben nach unten. 

Bei der Fugerichtung von oben nach unten ist an der 
Fugeposition vorzugsweise ein Einsetzkopf vorgesehen, 
welcher einen Einsetzkanal bildet, in dem wenigstens 

60 eine Ruckhalteeinrichtung vorgesehen ist. Diese besteht 
dann aus mindestens zwei, vorzugsweise wenigstens 
drei, um die Achse des Einsetzkanal es gleichmaBig ver- 
teilten, federnden Ruckhalteelementen, die von der Um- 
fangswand des Einsetzkanales radial in diesen hineinrei- 

65 chen. Bevorzugt weist der Zufuhrungs- bzw. Einsetz- 
kopf mehrere in Richtung des Einsetzkanales aufeinan- 
der folgende Riickhalteanordnungen auf, so daB insbe- 
sondere auch als Bolzen mit K.opf ausgebildete erste 
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Werkstilckteile von oben her ohne ein Kippen in die 
Offnung eines bereitstehenden zweiten Werkstiickteils 
eingefiigt werden kdnnen. 

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

Die Erfindung wird irn folgenden anhand der Figuren 
an Ausftihrungsbeispielen naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und im Quer- 
schnitt ein Folgewerkzeug im Bereich einer Arbeits- 
bzw. Fugeposition zum Festlegen von Bolzen in einem 
plattenformigen Werkstuck; 

Fig. 2 in ahnlicher Darstellung wie Fig. 1 eine weitere 
Ausfiihrungsform der Erfindung; . 

Fig. 3—5 in vereinfachter, schematischer Darstellung 


chen die untere Werkzeugh&lfte des Werkzeuges 7a: 

Das Werkzeug 7a besitzt weiterhin eine obere Platte 
11, die starr mit dem beweglichen Teil der Presse zu- 
sammenwirkt und mit diesem Teil in vertikaler Richtung 
5 auf- und abbewegt wird (Doppelpfeil A). Der Ruckhub 
der Platte 11 aus ihrer untersten, dem geschlossenen 
Zustand des Werkzeugs 7a entsprechenden Arbeitsstel- 
lung in ihre oberste, dem gedffneten Zustand des Werk- 
zeugs 7a entsprechende Ausgangsstellung erfolgt bei- 
10 spielsweise durch nicht dargestellte Federa. Die Platte 
1 1 ist mehrfach an den Platten 8 und 9 gefiihrt, so bei- 
spieisweise auch durch den an der Platte 11 befestigten, 
uber die Unterseite dieser Platte in vertikaler Richtung 
wegstehenden Schieber 12, der in eine dem Querschnitt 


verschiedene Ausfiihrungen der Bolzen-Zufiihrung ins- 15 dieses Schiebers angepaBte Offnung 13 der Platten 8 


besondere an den Arbeits- bzw. Fugebereich der Aus- 
fiihrung nach Fig. 1 ; 

Fig. 6 eine Einzelheit des Werkzeugs nach Fig. 1 oder 

2; 

Fig. 7 und 8 in Draufsicht sowie in Seitendarstellung 
ein mit dem Folgewerkzeug nach den Fig. 1 oder 2 her- 
gestelltes Werkstuck. 

Das in den Fig. 7 und 8 dargestellte Werkstuck la 
besteht im wesentlichen aus einem Werkstuckteil 2, wel- 
ches aus einem Flachmaterial aus Metall (z. B. Stahl) 
hergestellt ist, sowie aus zwei Bolzen 3, die am Werk- 
stuck teU 2 in einer noch naher beschriebenen Weise 
durch Aufkehlen und Stauchen befestigt sind, und zwar 
derart, daB die Bolzen 3, die jeweils an einem Ende mit 
einem FCopf 4 versehen sind und ah den Kopf 4 anschlie- 
Bend jeweils einen Bund 5 mit einem gegeniiber dem 
Kopf 4 kleineren Durchmesser und daran anschlieBend 
einen Schaft 6 mit einem gegeniiber dem Bund 5 kleine- 
ren Durchmesser aufweisen, mit dem Schaft 6 iiber ver- 
schiedene Oberflachenseiten des Werkstiickteiles 2 
wegstehen. Der einfacheren Darstellung wegen ist das 
Werkstuckteil 2 in den Figuren als flache Lasche wie- 
dergegeben. Tatsachlich kann dieses Werkstuckteil 
auch eine andere Form aufweisen, und zwar nicht nur in 
bezug auf die Umfangs flache, sonderh auch in bezug auf 40 
seine sonstige Formgebung. So ist es insbesondere rndg- 
lich, daB das Werkstuckteil 2 gewolbt usw. geformt ist. 
Das Werkstuck la wird beispielsweise in dem Folge- 
werkzeug 7a (Stanz- und Umformwerkzeug) gemaB 
Fig. 1 gef ertigt, welches zwischen dem beweglichen und 
festen Teil einer nicht naher dargestellten Presse, vor- 
zugsweise hydraulischen Presse angeordnet ist und 
nicht nur in einem einzigen Werkzeug mehrere Arbeits- 
bereiche zum Stanzen und/oder Umformen (Stanz- 
und/oder Umformbereiche) aufweist, sondern auch die 
in der Fig. 1 dargestellte Arbeitsposition zum Festlegen 
der Bolzen 3 an den Werkstilckteilen 2 (Fugebereich). 
Die einzelnen Arbeitsbereiche schlieBen in einer senk- 
recht zur Zeichenebene der Fig. 1 verlaufenden Achs 
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und 9 verschiebbar eingreift Am Schieber 12 sowie an 
entsprechenden, nicht dargestellten Fuhrungselemen- 
ten ist eine Niederhalterplatte 14 in vertikaler Richtung 
verschiebbar vorgesehen. Diese unterhalb der Platte 11 
angeordnete Niederhalterplatte 14 ist iiber Druckfe- 
dern 15 mit der Platte 11 verbunden. Unterhalb der 
Niederhalterplatte 14 befindet sich der ebenf alls plat- 
tenformig ausgebildete und am Schieber 12 sowie an 
den weiteren, entsprechenden Fuhrungselementen in 
vertikaler Richtung gefiihrte Niederhalter 16, der uber 
Distanzklotze 17 starr mit der Niederhalterplatte 14 
verbunden ist Die Platten 11 und 14 sowie der Nieder- 
halter 16 bilden im wesentlichen die obere Werkzeug- 
halfte des Werkzeuges 7a. Bei geschlossenem Werk- 
zeug 7a ist das Werkstuckteil 2 zwischen der Platte 9 
und dem Niederhalter 16 eingespannt und liegt mit sei- 
ner Mitteleberie in der Werkzeugebene WE 

Wie die Fig. 1 zeigt, liegen sarntliche Platten, ein- 
schlieBlich der den Niederhalter 16 bildenden Platte mit 
ihren Oberflachen in vertikalen Ebenen parallel zur 
Werkzeugebene WE. 

Der von einer zur Unterseite der Platte 9 hin offenen 
Nut gebildete Kanal 10 erstreckt sich in horizon taler 
Richtung im wesentlichen senkrecht zur Fdrderrich- 
tung, mit der die Werkstilckteile 2 bzw. der diese Werk- 
stiickteile bildende Streifen durch das Werkzeug 7a be- 
wegt werden. Der Kanal 10 dient zum Zufuhren der in 
der Fig. 1 unteren Bolzen 3 in den Fugebereich, und 
zwar entsprechend dem Pfeil B von der benachbarten 
AuBenseite des Werkzeuges 7a her, die (AuBenseite) 
sich bei der fur die Fig. 1 gewahlten Darstellung rechts 
befindet. Im Kanal 10 ist eine FChrung oder Fuhrungs- 
schiene 17 fur die Bolzen 3 vorgesehen, die (Fuhrungs- 
schiene) von einer Lange eines nach oben hin offenen 
C-Profiles gebildet ist und in der die Bolzen 3 mit ihrem 
Kopf 4 nach unten liegend und mit ihrer Bolzenachse in 
vertikaler Richtung orientiert gefiihrt und gegen Umfal- 
len gesichert sind Die Fuhrungsschiene 17 erstreckt sich 
auch aus dem rechten offenen Ende des Kanales 10 


richtung aneinander an, die auch der Ford er richtung 55 heraus. Im Bereich des in der Fig. 1 linken, geschlosse- 


entspricht, in der die durch Materialstege usw. zu einem 
Streifen miteinander verbundenen Werkstuckteile 2 
durch das Werkzeug 7a getaktet bewegt werden, und 
zwar im Arbeitstakt der Presse. 

Bei der dargestellten Ausfuhrungsform besteht das 
Werkzeug 7a aus einer unteren Werkzeugplatte 8, die 
bevorzugt auf dem ortsfesten Teil der Presse befestigt 
ist. Die Platte 8 ist in der Fig. 1 einteilig dargestellt. 
Diese Platte 8 kann aber auch mehrteilig sein. 

Auf der Oberseite der Platte 8 ist eine Platte 9 vorge- 
sehen, die mit Ausnahme einer einen Fuhrungskana! 10 
bildenden Nut flachig gegen die Oberseite der unteren 
Platte 8 anliegt. Die Platten 8 und 9 bilden im wesentli- 


60 


65 


nen Endes des Kanales 10 ist ein Filgebolzen 18 vorge- 
sehen, der entsprechend dem Doppelpfeil C in vertika- 
ler Richtung VI auf- und abbewegbar in der Platte 8 
gefiihrt ist. In einer unteren Position, die der Fiigebolzen 
18 bei geoffnetem Werkzeug 7a einnimmt, liegt die obe- 
re Stirnflache 19 des FCigebolzens 18 in etwa niveau- 
gleich mit der FOhrungsflache fur die Unterseite der 
Kopfe 4 in der Fuhrungsschiene 17. In der obersten 
Stellung des FCigebolzens 18, die dieser bei geschlosse- 
nem Werkzeug 7a aufweist, liegt die Stirnflache 19 auf 
einem Niveau mit Abstand unterhalb der Oberseite der 
Platte 9, der (Abstand) gleich oder etwa gleich der Hone 
der Kdpfe 4 ist 
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Fur den Fugebolzen 18 ist in der Platte 9 eine Offnung tung des Pfeiles E zugefuhrt werden, und zwar an einen 
20 vorgesehen, deren Querschnitt zumindest gleich dem Einsetzkopf 33, welcher an der Platte 14 und am Nieder- 
AuBenquerschnitt der K6pfe 4 der Bolzen 3 ist. Der halter 16 stair befestigt ist und einen vertikalen Fun- 
Off nung 20 achsgleich (Achse VI ) gegeniiberliegend be- rungs- bzw. Einsetzkanal 34 bildet, der an der Unterseite 
sitzt der Niederhalter 16 eine Offnung 21, deren Durch- 5 des Niederhalters 16 often ist Der Einsetzkanal 34 liegt 
messer in etwa gleich, d. h. bevorzugt geringfugig gr6- achsgleich mit der vertikalen Achse V2 des FOgebolzens 
Ber ist als der AuBendurchmesser des Schaftes 6 der 30 und auch achsgleich mit der Achse einer Offnung 35, 
Bolzen 3. An der Unterseite des Niederhalters 16 ist die die in der Platte 9 vorgesehen ist, ansonsten jedoch der 
Offnung 21 von einer geringfUgig liber die Unterseite Offnung 21 entspricht und dementsprechend auch an 
des Niederhalters 16 wegstehenden Stauchbuchse 22 10 der Oberseite der Platte 9 von einer Stauchbuchse 36 
umschlossen. umschlossen ist In der untersten Stellung bei geschlos- 

FQr die Aufwartsbewegung des FOgebolzens 18 stutzt senem Werkzeug 7a liegt die Stirnflache 31 auf einem 

sich dieser mit seiner unteren Stirnflache gegen einen in Niveau mit einem Abstand fiber der Unterseite des Nie- 

der Platte 8 in vertikaler Richtung auf- und abwarts derhalters 16, der (Abstand) gleich oder etwa gleich der 

gefuhrten Keilschieber 23 mit Schrage 24 ab, die mit der 15 Hone des Kopfes 4 ist Beim SchlieBen des Werkzeuges 

entsprechenden Schrage eines Keilschiebers 25 zusam- 7a bewegt sich die Stirnflache 31 durch den Einsetzka- 

menwirkt der in der Platte 8 in horizontaler Richtung nal 34 nach unten und nimmt dadurch den in der Fuh- 

hin- und herverschiebbar (Doppelpfeil D) gefuhrt ist rung 32 bereitstehenden ersten Bolzen 3 mit Damit die- 

Der Keilschieber 25 wirkt mit einer weiteren Schrage ser Bolzen 3 im Einsetzkanal 34 des Elementes 33 ord- 

mit einer Schrage 26 zusammen, die am unteren Ende 20 nungsgemaB gefuhrt ist (ihsbesondere auch ohne Ver- 

des Schiebers 12 vorgesehen ist Die Ruckstellung des kippen) und auch nicht wahllos durch dieseri Einsetzka- 

Fugebolzens 18 sowie der Keilschieber 23 und 25 in ihre nal nach unten fallt, sind am Element 33 Klinkenelemen- 

jeweilige Ausgangsstellung erfolgt z. B. durch nicht na- te bzw. Schwenkhebel 37 vorgesehen. Jeweils drei 

hertlargestellte Federmittel. Das Rttckstellen des Fuge- Schwenkhebel 37 bilden eine Klinkenanordnung bzw. 

bolzens 18 sowie der Keilschieber 23 und 25 kann auch 25 Ruckhalteeinrichtung, in der die drei Hebel 37 um 120° 

ganz oder teilweise durch eine formschliissige Verbin- um die Achse des Einsetzkanales 34 gegeneinander ver- 

dung zwischen diesen Elementen, insbesondere auch setzt sind. Die Hebel 37 sind jeweils an ihrem oberen 

zwischen dem Schieber 12 und dem Keilschieber 25 Ende um die Achse eines Gelenkbolzens 38 schwenkbar 

erfolgen. gelagert, wobei diese Schwenkachsen samtlicher Hebel 

Wie aus der Fig. I zu ersehen ist schlieBt sich die 30 37 einer jeden Klinkenanordnung in einer gemeinsamen 
Schrage 26 an eine im wesentlichen vertikale FUhrungs- horizontalen Ebene liegen und die Tangenten an eine 
flache 27, die fur den Keilschieber 25 am Schieber 12 die vertikale Achse V2 umschlieBende Kreislinie bilden. 
gebildet ist, und zwar derart, daB in vertikaler Richtung Die Hebel 37 sind flache Hebel und sind jeweils mit 
nach oben auf die Fuhrungsflache die Schrage 26 folgt. ihren Oberflachenseiten senkrecht zur Achse des zuge- 
Solange beim Abwartsbewegen der Platte 1 1 bzw. des 35 horigen Gelenkbolzens 38 orientiert Durch Druckfeder 
Schiebers 12 der Keilschieber 25 gegen die Fiihrungsfla- 39 sind die Hebel 37 jeweils bezogen auf die Achse V2 
che 27 anliegt wird dieser Keilschieber nicht im Sinne radial nach innen vorgespannt Weiterhin bilden die He- 
eines Anhebens des FOgebolzens 18 bewegt. Die Ausbil- bel 37 jeweils an ihrer dieser Achse zugewandten, innen- 
dung der Fuhrungsflache 27 und der anschlieBenden liegenden Kante eine Schrage 40 derart, daB in vertika- 
Schrage 26 ist so gewahit, daB der Fugebolzen 18 zwar 40 ler Richtung nach unten der jeweilige radiale Abstand 
vor dem endgultigen SchlieBen des Werkzeuges 7a, also jeder Schrage 40 von der Achse V2 abnimmt 
dann, wenn die Platte 11 mit ihrer Unterseite starr ge- In den Fig. 1 und 6 sind drei Klinkenanordnungen in 
gen die Oberseite der Niederhalterplatte 14 anliegt, sei- vertikaler Richtung ubereinander vorgesehen. Bei ge- 
ne oberste Position erreicht hat aus seiner untersten Sffnetem Werkzeug 7a gelangt der erste Bolzen 3 aus 
Ausgangsposition allerdings erst dann bewegt wird, 45 der Ftihrung 32 in den Einsetzkanal 34 und wird an 
wenn nach Einleitung der SchlieBbewegung des Werk- seinem Kopf 4 an den Hebeln 37 der obersten Klinke- 
zeuges der Niederhalter 16 aufgrund der Druckfedern nanordnung festgehalten. Der Schaft 6 dieses Bolzens 3 
15 mit einer vorgegebenen Kraft gegen das jeweilige, reicht dabei bis an die unteren Enden der Hebel 37 der 
zwischen diesem Niederhalter und der Zwischenplatte 9 darunterliegenden Klinkenanordnung, d. h. das untere 
eingespannte Werkstuckteil 2 anliegt 50 Ende dieses Schaftes 6 ist von den Hebeln 37 der darun- 

Ist bei geschlossenem Werkzeug 7a eine Positionie- terliegenden Klinkenanordnung umschlossen. Beim 

rung des FOgebolzens 18 in seiner obersten Position SchlieBen des Werkzeugs 7 wird der im Einsetzkanal 34 

angestrebt, so liegt in der obersten Stellung des Fuge- befindliche Bolzen 3 durch den Fugebolzen 30 nach un- 

bolzens 18 der Keilschieber 23 mit einer unteren im ten bewegt, wobei sich dieser Fugebolzen 30 und der 
wesentlichen horizontalen Fuhrungsflache 28 gegen ei- 55 Kopf 4 des Bolzens 3 an den federnd radial nach auBen 

ne ebenfalls im wesentlichen horizontale FUhrungs- ausweichenden Hebeln 37 der obersten Klinkenanord- 

bzw.Gegenflache 29 des Keilschiebers 25 an. nung vorbeibewegen und schlieBlich der Kopf 4 des 

Mit den Fugebolzen 18 erfolgt das Fugen und Fixie- Bolzens 3 gegen die Hebel 37 der mittleren Klinkena- 

ren des in der Fig. 8 linken Bolzens 3. Zum Fugen und ordnung anliegt Das Ende des Schaftes 6 dieses Bolzens 
Fixieren des in dieser Figur rechten Bolzens 3 ist ein 60 ist dann von den Hebeln 37 der untersten Klinkenanord- 

uber die Unterseite der Platte 11 wegstehender und nung umschlossen. Unter Aus weichen der Hebel 37 der 

starr mit dieser Platte verbundener Fugebolzen 30 vor- mittleren und anschlieBend der unteren Klinkenanord- 

gesehen, dessen untere Stirnflache 31 bei vollstandig nung kann somit der jeweilige Bolzen 3 im Kanal 34 des 

geoffnetem Werkzeug 7a im Bereich oder oberhalb der Einsetzkopfes 33 nach unten bewegt werden und ist 
Ebene der Oberseite einer horizontalen FQhrung 32 6 5 dabei standig mit seiner Achse in vertikaler Richtung 

vorgesehen ist, in der die Bolzen 3 mit ihren Schaften 6 orientiert 

nach unten gerichtet wiederum von der in der Fig. 1 Die Arbeitsweise des Werkzeuges 7a laBt sich, wie 

rechten AuBenseite des Werkzeuges 7a, d. h. in Rich- folgt beschreiben: 
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In dem Fugebereich gemaB Fig. 1 vorausgehenden Ar- 
beitsbereichen erfolgt u. a. auch das Vorlochen und Auf- 
kelchen (Offnungen 41 und 42 mit kegelstumpffdrmigen 
Rand) des jeweiligen WerkstOckteils 2, das dann am 
Fflgebereich so positioniert ist, daB die Offnung 41 mit 
der nach unten gerichteten Aufkelchung achsgleich mit 
der Achse VI und die Offnung 42 mit der nach oben 
gezogenen Aufkelchung achsgleich mit der Achse V2 
liegt. Beim SchlieBen des Werkzeuges 7a wird zunachst 
das betreffende Werkstuckteil 2 in dieser Positionierung 
zwischen den Niederhalter 16 und der Platte 9 festge- 
klemmt bzw. positioniert, und zwar aufgrund der Kraft 
der Druckfedem 15. Erst wenn dieser Zustand erreicht 
ist, in welchem dann auch der Keilschieber 25 gegen die 
Schrage 26 anliegt, wird beim weiteren SchlieBen des 
Werkzeugs 7a der FQgebolzen 18 und der auf der Stirn- 
flache 19 aufstehende Bolzen 3 nach oben bewegt und 
mit seinem Schaft 6 durch die Offnung 41 in die Offnung 
21 eingefuhrt, so daB schlieBlich der Bund 5 des Boizens 


10 


15 


in die Offnung 41 gelangt Beim weiteren SchlieBen wird. 20 Fiihrung 17 bewegt 


Bei der Ausfiihrung nach der Fig. 3 werden die Bolzen 3 
uber einen KanaJ 43 einzeln oder in Reihen von oben 
her zugefuhrt. Ein Schieber 44, der entsprechend dem 
Doppelpfeil F im Arbeitstakt des Werkzeugs in Langs- 
richtung des Kanales 10 hin- und herbewegbar ist, 
schiebt in diesem Kanal 10 bzw. in der Fuhrung 17 die 
von mehreren. Bolzen 3 gebildete Bolzenreihe immer 
dann urn einen Bolzen 3 in Richtung des Pfeiles B weiter, 
wenn der Fugebolzen 18 in seine Ausgangsstellung zu- 
ruckgekehrt ist, da daB beim SchlieBen des Werkzeugs 
7a immer ein Bolzen 3 auf der Stirnflache 19 bereitsteht. 

WShrend bei der Ausbildung nach Fig. 3 im Normal- 
betrieb mehrere Bolzen 3 in der Fuhrung 17 angeordnet 
sind und diese Fuhrung bei gefederten Antrieb des 
Schiebers 44 mit einem entsprechend groBen maxima- 
len Hub als Pufferspeicher verwendet werden kann, ge- 
langt bei der Ausfiihrung nach Fig. 4 jeweils nur ein 
Bolzen 3 in die Fuhrung 17 und wird mit dem Schieber 
44 in einem einzigen Hub fiber die gesamte Lange der 


dann durch RQckformen der Aufkelchung sowie durch 
zusatzliches Stauchen des Materials des Werkzeugteils 
2. durch die Stauchbuchse 22 der Bolzen 3 mit seinem;; 
Bund 5 in der Offnung 41 festgelegt bzw. verpreBt. In 5 ; 
ahnlicher Weise erfolgt gleichzeitig mit Hilfe des Fuge-^ 25 
boizens 30 das Einsetzen eines Boizens 3 in die Offnung 
42 und das Festlegen dieses Boizens 3 mit seinem Bund 5 
in dieser Offnung, wobei durch die Offnungen 21 und 35 
jeweils eine Zentrierung der Bolzen 3 beim Fugen bzw. 
Einsetzen in das Werkstuckteil 2 erfolgt. Zur Erhohung 
der drehsicheren Befestigung der Bolzen 3 konnen diese 
am Bund 5 jeweils mit einer Randelung versehen sein. 
Grundsatzlich ist es selbstverstandlich auch moglich, 
daB die Bolzen 3 zumindest im Bereich des Bundes 5 
einen von der Kreisform abweichenden Querschnitt, 
beispielsweise einen Vierkant- oder Sechskant-Quer- 
schnitt besitzen. 

Nach dem Festlegen der Bolzen 3 in einem Werk- 
stlickteil 2 wird bei geoffnetem Werkzeug 7a der die 


30 


35 


Bei der Ausfahrung nach Fig. 5 erfolgt das ZufUhren 
der Bolzen 3 in den Bereich des Fugeschiebers 18 ohne 
den Schieber 44. Der hierbei bendtigte Staudruck zum 
Weiterbewegen der Bolzen 3 in der Fuhrung 17 wird 
entweder durch Schwerkraft (z. B. bogenformige F6r- 
derschiene 45) oder durch Vibration (z. B Vibrations- 
bzw. Langsforderer 46) erzeugt Grundsatzlich konnen 
hierfQr auch andere mechanische Mine!, z. B. Federmit- 
tel usw. Verwendung finden. 

Fig. 2 zeigt ein Werkzeug 7b, welches sich von dem 
Werkzeug 7a der Fig. 1 im Prinzip nur dadurch unter- 
scheidet, daB anstelle einer starren Platte 9 eine durch 
Druckfedem 47 gegenuber der Platte 8 gefederte Platte 
9 f verwendet wird. Bei dieser Ausfiihrung entfalit dann 
der Fugebolzen 18. Die von unten einzusetzenden Bol- 
zen 3 werden jeweils einzeln von der Seite her mittels 
eines Schiebers 48, der in horizontal er Richtung hin- und 
herbewegbar ist (Doppelpfeil G) bei geoffnetem Werk- 
zeug 7b in die Einschub- bzw. Fugeposition unter der 


Werkstuckteile 2 bildende Streifen mittels einer nicht 40 Offnung 41 des bereitstehenden Werkstuckteiles 2 bzw. 


darges tell ten, am Werkzeug vorgesehenen Aushebeein 
richtung so weit angehoben, daB der Schaft 6 des von 
oben in das Werkstuckteil 2 eingefuhrten Boizens 3 au- 
Ber Eingriff mit der Offnung 35 und damit auch der Kopf 
4 des von unten in das WerkstQckteil 2 eingesetzten 
Boizens 3 auBer Eingriff mit der Offnung 20 kommen. 
AnschlieBend wird der von den Werkstuckteilen 2 gebil- 
dete Streifen urn den Abstand zweier Werkstuckteile 2 
weiterbewegt, so daB dann in der beschriebenen Weise 
in ein neues Werkstuckteil 2 die beiden Bolzen 3 einge- 
setzt werden konnen. 

Grundsatzlich ist es auch moglich, daB am Fugebe- 
reich nur ein Einsetzen der Bolzen 3 von oben erfolgt 
bzw. dort nur die hierftir notwendigen Mittel vorgese- 
hen sind, oder aber nur ein Einsetzen von unten mit den 
hierfur notwendigen Mitteln erfolgt, wobei das Zufuh- 
ren und Einsetzen der Bolzen 3 von unten (mit Fugebol- 
zen 18) u. a. den Vorteil eines besonders kleinen Aushe- 
behubes hat. 

Generell hat die beschriebene seitliche ZufUhrung der 
Bolzen 3 innerhalb des Werkzeugs in den Bereich der 
FQgebolzen 18 und 30 den Vorteil, daB das Werkzeug 7a 
in seinem Fugebereich einfach gestaltet werden kann 
und insbesondere auch relativ kleine Arbeitshiibe fur 
das Werkzeug moglich sind. 

Wie die Fig. 3 bis 5 zeigen, kann die ZufUhrung der 
Bolzen 3 an die Fuhrung 17 bzw. in den Fugebereich 
(Fugebolzen 18) in unterschiediichster Weise erfolgen. 


45 


50 


55 


60 


65 


unter die Offnung 21 des Niederhakers 16 bewegt Jeder 
Bolzen 3 steht dabei mit seinem nach unten gerichteten 
Kopf 4 auf einer an der Platte 8 vorgesehenen Fuhrung 
49 auf, die bei geschlossenem Werkzeug 7b eine starre 
Anlage bildet. Beim SchlieBen des Werkzeuges 7b wird 
der auf der Fuhrung 49 bereitstehende Bolzen 3 mit 
seinem Bund 5 in die Offnung 41 eingefugt. Beim end- 
gultigen SchlieBen erfolgt dann wiederum durch Ruck- 
formen der Aufkelchung das Verbinden des Boizens 3 
mit dem Werkstuckteil 2 durch Verpressen, wobei auch 
bei dieser Ausfiihrung der Durchmesser der Offnungen 
41 und 42 im a ufgekelch ten Zustand des WerkstOckteils 
2 bevorzugt groBer ist als der Durchmesser des Bundes 
5, so daB nach dem Ruckformen sowie nach erfolgter 
Stauchung die Bolzen 3 zwar zuverlSssig am Werk- 
stuckteil 2 gehalten sind, beim Einfiigen der Bolzen 3 
aber eine vom Werkstuckteil 2 unbehinderte Zentrie- 
rung dieser Bolzen 3 moglich ist. Die Federn 15 und 47 
sind hinsichtlich der von ihnen erzeugten Krafte so auf- 
einander abgestimmt, daB durch die hfihere Kraft der 
Federn 47 das jeweilige WerkstQckteil 2 zunachst zwi- 
schen dem Niederhalter 16 und der Platte 9' einge- 
spannt bzw. fixiert ist, bevor sich die von der Platte 9', 
dem Niederhalter 16 und dem dazwischen liegenden 
Werkstuckteil 2 gebildete Anordnung nach unten be- 
wegt 

Die Erfindung wurde voranstehend an AusfUhrungs- 
beispielen beschrieben. Es versteht sich, daB Anderun- 
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gen sowie Abwandlungen moglich sind, ohne daB da- 
durch der der Erfindung zugrundeliegende Erfindungs- 
gedanke verlassen wird. 

PatentansprUche 5 

1. Verfahren zum Verbinden wenigstens eines er- 
sten Werkstuckteils (3) mit einem zweiten Werk- 
stuckteil (2) in einem Fugebereich eines Folgewerk- 
zeugs (7a, 7b, in welchem die zweiten Werkstuck- io 
teile in einer Transportrichtung von einem Stahz- 
und Umformbereich an den FOgebereich transpor- 
tiert werden, wobei das Verbinden durch Einsetzen 
des ersten Werkstuckteils (3) in das zwischen einem 
Niederhalter (16) und einer Platte (9, 9') als Gegen- 15 
element des Werkzeugs (7a f 7b) angeordnete zwei- 

te WerkstOckteil (2) sowie durch anschlieBendes Fi- 
xieren des ersten Werkstuckteils (3) im zweiten 
Werkstiickteil (2) durch Materialverformung des 
zweiten Werkstuckteils mittels zweier Elemente 20 
des Folgewerkzeugs erfolgt, die sich zumindest am 
Ende der SchlieSbewegung des Werkzeugs (7a, 7b) 
starr aufeinander zubewegen, und wobei der Nie- 
derhalter (16) das zweite Werkstuckteil (2) vor dem 
Einsetzen des ersten Werkstuckteils (3) einspannt, ' 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das erste Werk- 
stuckteil (3) in den Fugebereich (7a, 7b) derart ein- 
gesetzt wird, daB es gegenuber der Offnung (41, 42) 
des zweiten Werkstuckteils (2) liegt, und daB nach 
dem Einsetzen des ersten Werkstuckteils (3) das 30 
Fixieren dieses Werkstuckteils mit dem zweiten 
Werkstuckteil (2) unter Ruckformen einer Aufkel- 
chung (41, 42) durch Verpressen des Materials des 
zweiten Werkstuckteils (2) erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB das Fixieren des ersten Werkstuck- 
teils (3) am zweiten Werkstuckteil (2) bei gleichzei- 
tigem Stauchen des Materials des zweiten Werk- 
stuckteils (2) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB das Einsetzen des ersten Werk- 
stuckteils (3) in die Offnung des zweiten Werk- 
stuckteils (2) entgegen der Aufkelchung (41, 42) er- 

. folgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 45 
wobei das erste Werkstuckteil ein Bolzen (3) mit 
einem Schaft (6) und mit einem an einem Ende des 
Schaftes (6) vorgesehenen Kopf (4) ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Fugebereich das Ruckformen 
der Aufkelchung bei an dem einen Werkzeugteil 50 
(18, 30) abstutzenden Kopf zwischen diesem Kopf 
und dem anderen Werkzeugteil (16, 9, 9') erfolgt. 

5. Folgewerkzeug mit zwei Werkzeughalften (8, 9, 
9'; 11, 14, 16), die zum Offnen und SchlieBen des 
Werkzeugs (7a, 7b) in einer ersten Achsrichtung 55 
(VI, V2) relativ zueinander bewegbar sind und die 
bei geschlossenem Werkzeug zwischen sich eine 
Werkzeugebene (WE) bilden, mit wenigstens einem 
im Werkzeug ausgebildeten Fugebereich zum Ein- 
setzen und anschlieBenden Fixieren eines ersten 60 
Werkstuckteils (3) in bzw. an einem zweiten Werk- 
stOckteil (2) durch Materialverformung des zweiten 
Werkstuckteils (2) mittels zweier, jeweils an einer 
Werkzeughalfte vorgesehener Elemente des Werk- 
zeugs (7a, 7b), wobei die Mittel zum Zufuhren der 65 
ersten Werkstuckteile (3) an dem Fugebereich von 
wenigstens einer FGhrung (17, 32, 49) gebildet sind, 
die innerhalb des Werkzeugs (7a, 7b) ausgebildet ist 


und sich in einer im wesentlichen senkrecht zur 
ersten Achsrichtung (VI, V2) verlaufenden zweiten 
Achsrichtung (B, E) von einer AuBenseite des 
Werkzeugs (7a, 7b) bis an den wenigstens eine Fu- 
gebereich erstreckt, wobei an einer ersten Werk- 
zeughalfte ein Niederhalter (16) ausgebildet ist und 
eine zweite Werkzeughalfte ein diesem Niederhal- 
ter gegenuberliegendes Gegenelement aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens eine 
Fuhrung zum Zufuhren der ersten Werkstuckteile 
(3) gegenuber der Werkzeugebene (WE) versetzt 
und im wesentlichen parallel zu dieser Werkzeuge- 
bene (WE) vorgesehen ist, daB an dem wenigstens 
einen Fugebereich an mindestens einer Werkzeug- 
halfte (8, 9; 11, 14, 16) wenigstens ein Fugebolzen 
(18; 30) vorgesehen ist, der in der ersten Achsrich- 
tung (VI, V2) hin- und herbewegbar ist, urn wenig- 
stens ein erstes WerkstOckteil (3) fur das Einsetzen 
in das jeweilige zweite WerkstOckteil (2) in dem 
Bereich der Werkzeugebene (WE) zu bringen, und 
daB der Fiigebolzen (18, 30) zusammen mit einem 
gegenOberliegenden Element (16, 22; 9, 36) der an- 
deren Werkzeughalfte als VerpreBwerkzeug aus- 
gebildet ist 

6. Folgewerkzeug nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Fugebolzen (18) des wenig- 
stens einen Fiigebereichs in der diesen Fugebolzen 
aufweisenden Werkzeughalfte (8, 9) in der ersten 
Achsrichtung (VI) verschiebbar gefuhrt ist, und daB 
Antriebselemente, vorzugsweise Keilschieber (12, 
23, 25) vorgesehen sind, um den Fuhrungsbolzen 
(18) bei einer Relativbewegung zwischen den 
Werkzeughalften (8, 9; 1 1, 14, 16) zu bewegen, und 
zwar in der ersten Achsrichtung (VI) entgegen der- 
jenigen Bewegungsrichtung, in der sich die andere 
Werkzeughalfte (11, 14, 16) relativ zu der den Fuge- 
bolzen (18) aufweisenden Werkzeughalfte (8, 9) be- 
wegL 

7. Folgewerkzeug nach einem der AnsprUche 7 bis 

8. dadurch gekennzeichnet, daB der Fugebolzen 
(30) an der ersten Werkzeughalfte (11, 14, 16) starr 
angeordnet ist. 

8. Folgewerkzeug nach einem der Anspruche 7 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, daB an einer der beiden 
Werkzeughalften, vorzugsweise an der zweiten 
Werkzeughalfte (8, 9') die Fuhrung (49) zum Zuf Qh- 
ren der ersten WerkstOckteile (3) ausgebildet ist, 
und daB an dieser Werkzeughalfte die Platte (9') als 
Gegenelement federnd so gelagert ist, daB beirn 
SchlieBen des Werkzeugs das zwischen dem Nie- 
derhalter (16) und der Platte (9') eingespannte 
zweite Werkstuckteil (2) auf das vorzugsweise starr 
in einer FOgeposition bereitstehende erste Werk- 
stOckteil (3) zubewegt wird. 
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